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(54) Verfahren zur Erzeugung einer Dichtung an einem Bauteil

(57)  Verfahren zur Erzeugung einer Dichtung (8) an
einem Bauteil (1), indem auf eine Flache (4) des be-
darfsweise vorbehandelten Bauteils (1) durch Sieb-

FIG.2

druck ein Dichtungsmaterial aufgebracht und mittels ei-
nes, unter vorgebbarer Temperatur stehenden, Werk-
zeuges die Geometrie der fertigen Dichtung (4) in das
Dichtungsmaterial eingepragt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu-
gung einer Dichtung an einem Bauteil.

[0002] Aufgrund hohen Kostendruckes, insbesonde-
re in der Automobilindustrie, werden in vielen Dich-
tungsbereichen kostenglinstige L&sungen gesucht.
Hierbei wird zunehmend eine Verklebung von Bauteilen
vorgenommen, was jedoch Nachteile mit sich bringt,
speziell, wenn Bauteile im Reparaturfall demontiert und
neu abgedichtet werden missen.

[0003] Allgemein bekannt ist, Dichtungen direkt auf
Deckel aufzuspritzen, wobei das Bauteil zusammen mit
einer Werkzeughalfte eine Kavitat bildet, in die Material
eingespritzt werden kann. Das Werkzeug hat hierbei die
Form der Dichtung. Ein derartiges Verfahren wird bei-
spielsweise in der DE-A 3 639 218 beschrieben.
[0004] Fernerallgemein bekanntsind Dichtungen, die
als separate Elemente mit Bauteilen in Wirkverbindung
gebracht werden.

[0005] Durch die US-A 4,273,607 ist eine Einrichtung
bekannt geworden, mit welcher ein eine Flachdichtung
bildendes Material auf einem Bauteil aufgebracht wer-
den kann. Mittels eines um 180° drehbaren Werkzeuges
wird das vorher auf dem Werkzeug abgelegte Dich-
tungsmaterial auf das Bauteil aufgebracht. Das Material
trocknet an Luft und wird nicht weiter bearbeitet, insbe-
sondere formtechnisch nicht verandert.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Erzeugung einer Dichtung an einem Bau-
teil bereit zu stellen, das zumindest genauso kostengun-
stig wie die Verklebung der Bauteile ist, jedoch nicht de-
ren Nachteil beinhaltet.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zur Erzeugung einer Dichtung an einem Bauteil, indem
auf eine Flache des bedarfsweise vorbehandelten Bau-
teiles durch Siebdruck ein Dichtungsmaterial aufge-
bracht und mittels eines unter vorgebbarer Temperatur
stehenden Werkzeuges die Geometrie der fertigen
Dichtung in das Dichtungsmaterial eingepragt wird.
[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens sind den zugehdérigen Unteran-
sprichen zu entnehmen.

[0009] Nach dem erfindungsgeméafien Verfahren her-
gestellte Bauteile sind somit mit einer integrierten Dich-
tung versehen, wobei die Bauteile aus Metall oder
Kunststoff bestehen und insbesondere durch Olwannen
oder Deckel, d. h. Bauteile der Automobilindustrie, ge-
bildet sind.

[0010] Mit dem Erfindungsgegenstand werden fol-
gende Vorteile erreicht:

- kostenglinstige Losung zum Aufbringen der Dich-
tung direkt auf die Bauteile

- durch das Pragen der Dichtung ist die Mdglichkeit
zur Anpassung der Dichtlippenform und -héhe ge-
geben
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- im Vergleich zum Verkleben ist eine definierte
Formgebung méglich

- im Vergleich zum Verkleben ist die Verbindung wie-
der leicht I6sbar

- im Vergleich zum Verkleben kénnen durch die defi-
nierte Dichtlippenhéhe gréRere Bauteiltoleranzen
kompensiert werden.

[0011] Im Siebdruckverfahren wird somit ein Dich-
tungsmaterial, wie beispielsweise Silikon oder ein Ela-
stomermaterial, aufgebracht. Bedarfsweise kann es
notwendig sein, dass das Bauteil an der Flanschflache,
je nach Material des Bauteiles oder Dichtungsmateria-
les, einer Vorbehandlung unterzogen werden muss.
Nach dem Aufbringen des Dichtungsmateriales im
Siebdruck wird mit einem geeigneten Werkzeug die
Geometrie der Dichtlippen geprégt. Durch den Einsatz
eines heillen Werkzeuges vernetzt der Dichtungswerk-
stoff zu einer formstabilen Dichtung.

[0012] Der Erfindungsgegenstand ist anhand einer
Zeichnung dargestellt und wird wie folgt beschrieben.
Es zeigen

Figur 1 Verfahrensablauf zur Erzeugung einer Dich-
tung an einem Bauteil

Figur 2  Schnitt durch den Dichtungsbereich

[0013] Figur 1 zeigt als Prinzipskizze das in Anspruch

1 angegebene Verfahren zur Erzeugung einer Dichtung
an einem Bauteil. Das Bauteil soll in diesem Beispiel
durch eine Olwanne 1 gebildet sein. Im Siebdruckver-
fahren wird mittels eines geeigneten Werkzeuges 2 ein
in diesem Beispiel aus Silikon bestehendes Dichtungs-
material 3 auf die Flache 4 (Flanschflache) der Olwanne
1 aufgebracht. In einem Folgeschritt wird das Dich-
tungsmaterial 3 mit einem eine entsprechende Kontur
aufweisenden vorgeheizten Werkzeug 5 in Wirkverbin-
dung gebracht, wobei der dem Dichtungsmaterial 3 zu-
gewandte Bereich 6 des Werkzeuges 5 eine vorgebbare
Geometrie, beispielsweise Dichtlippen, in das Dich-
tungsmaterial 3 einpragt. Durch den Einsatz des heilRen
Werkzeuges 5 vernetzt das Dichtungsmaterial 3.
[0014] Im AnschluR an den Pragevorgang ist die Ol-
wanne 1 mit der fertigen profilierten Dichtung 7 verse-
hen.

[0015] Figur 2 zeigt einen Teilschnitt durch die gem.
Figur 1 erzeugte Dichtung 7. Erkennbar ist die Flache 4
der Olwanne 1. Mittels des hier nicht weiter dargestell-
ten Werkzeuges wurden Dichtlippen 8 in das Dichtungs-
material 3 (Figur 1) eingepragt, so dass die dargestellte
Kontur der Dichtung 7 entstand.

[0016] Die Temperatur des Werkzeuges liegt dabeiim
Bereich von 150° C bis 170° C.
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1. Verfahren zur Erzeugung einer Dichtung (7) an ei-
nem Bauteil (1), indem auf eine Flache (4) des be-
darfsweise vorbehandelten Bauteils (1) durch Sieb- 5
druck (2) ein Dichtungsmaterial (3) aufgebracht und
mittels eines, unter vorgebbarer Temperatur ste-
henden, Werkzeuges (5) die Geometrie (8) der fer-
tigen Dichtung (7) in das Dichtungsmaterial (3) ein-
gepragt wird. 10

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bauteil (1) durch eine Olwanne
oder einen Deckel gebildet wird, und dass die das
Dichtungsmaterial (3) aufnehmende Flache (4) ei- 15
ner Vorbehandlung unterzogen wird ehe das Dich-
tungsmaterial (3) durch Siebdruck (2) auf die als
Flanschflache ausgebildete Flache (4) aufgebracht
wird.

20

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Silikon oder Elastomermateri-
al durch Siebdruck (2) auf die Flache (4) des Bau-
teiles (1) aufgebracht wird.

25

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Temperatur des
Werkzeuges (5) im Bereich von 150° C bis 170° C
liegt.
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5. Nach dem Verfahren gemaf einem der Anspriiche
1 bis 4, mit einer integrierten Dichtung (7) versehe-
nes, Bauteil (1).

6. Bauteil nach Anspruch 5, gebildet durch aus Metall 35
oder Kunststoff bestehende, im Fahrzeugbau ein-
setzbare, Olwannen (1) oder Deckel.
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